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(|7) La presente invention concerne un proc§d6 d'encaissage 
de produits en sachets souples se presentant en vrac et en 
continu, ainsi qu'un dispositif mettant en oeuvre ledit procede. 

Ce dispositif est caracterise en ce qu'il met en ligne le 
transporter-- vibreur 2 venant alimenter un transporter a 
bande 3 dont la vitesse de defilement est maintenue a une 
valeur predeterminee V. alimentant a son tour un tapis 4a dont 
la longueur utile de transport peut varier dans de larges 
proportions par retraction et etirement de la t§te 5 du tapis 4a 
alter nativement dans un plan horizontal, et dont la vitesse de 
defilement est maintenue a une valeur predeterminee supe- 
rieure a la valeur predeterminee V d'une quantite positive et 
reglable x, composant ainsi des rangs de sachets 1 sur une 
zone d'accumulation 7. 




Vente des fascicules a 1'IMPRIMERIE NATION ALE, 27. rue de la Convention - 75732 PARIS CEDEX 15 



BEST AVAILABLE COP 



10 



15 



2605592 

La presente invention concerne un procede d'encais- 
sage de produits en sachets souples se presentant en vrac 
et en continu, ainsi qu • un ^di^ositilf TifctfSaife »rf»'£&Cr5 
ledit procede. \J^}'k\itA I ft IwtnsllW^- - 

On connalt bien toutes les difficulty d'encaissage 
de produits ne presentant que peu de rigidite ou ayant des 
formes exterieures tres deformables, tels que, par exemple, 
lea sachets contenant des bonbons ; de tels sachets ne peu- 
vent §tre directement encaisses en sortie de fabrication 
sauf a les entasser en vrac avec les consequences toujours 
observees de nombreuses deteriorations des sachets et de 
leur contenu ainsi que du manque d • homogenei te de ce type 
d'encaissage, occaaionnant des pertes de volume considera- 
bles dans les transports et le stockage de telles caisses 
par ailleurs surdimensionnees, grevant. a l'evidence les 
coOta d'embellage ainsi que les coOts de manipulation. 

Quelques techniques d'encaissage ont ete jusqu'ici 
realisees, pour tenter d'apporter une solution a ce type de 
probleme, considerant qu'il convient, avant l'encaissage 
proprement dit, d'effectuer un certain nombre de prepera- 
tifs: les sachets se presentant en vrac a l'entree du poste 
d'encaissage, doivent d'abord etre disposes a plat et leur 
contenu egalement reparti a l'interieur, lea sachets sont 
ensuite repris unitairement ou en groupe et deposes dans une 
25 caisse qui est evacuee des qu'elle est remplie, declenchant 
ainsi l'arrivee d'une nouvelle caisse au poste d'encaissage 
et ainsi de suite... 

On comprend aisement que dans un tel schema, l'en- 
caissage presente un f onctionnement tres discontinu et ce 
30 n'est aouvent qu'au prix d'un jeu tortueux de zones d'ac- 
cumulation couplees ou non a de savants tourniquets que l'on 
arrive a masquer certaines operations telles que le trans- 
port ou le deplacement des caisses, la Juxtaposition des 
sechets dans les mimes caisses ou encore des operations de 
tassage, de controle de remplissage, afin d'obtenir une 
fluidite acceptable dans le processus d'encaissage, en rap- 
port avec le flux de produits se presentant a l'entree du 
poste. S'il est deja difficile d'obtenir une bonne coordina- 
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tion dans un processus d 1 encai ssage unitaire, il apparait 
n^anmoins qu'il est preferable d'effectuer une depose de 
produits dans la caisse, par rangs complets prealablement 
constitues, permettant ri'obtenir un rangement encore plus 
5 homogene. 

La presente invention apporte dans ce sens une solu- 
tion a ce probleme d'encaissage en continu de produits en 
sachets souples, ajoutant aux avantages ri'une depose par 
rangs complets tout I'interSt d'un positionneroent precis et 

10 variable a souhait, des sachets a l'interieur des caisses 
solon la configuration ddfinie, soit en juxtaposition, soit 
en position partielle. A cet effet, la presente invention a 
pour objet, un procede d'encaissage de produit en sachets 
souples se presentsnt en vrac et en continu permettant, 

15 d'une part, le positionnement precis desdits sachets dans 
leur caisse selon une configuration pouvant, a la demande, 
verier instantanement sans interruption de l'encaissage et 
procurant, d'autre part, un contrfile final du remplissage 
des caisses, caracterise en ce que : 

20 a) les sachets sont alimentes en vrac sur un transpor teur- 
vibreur qui assure une bonne repartition du produit dans 
les sachets; 

b) les sachets sont ensuite repris par un transporteur a 
banrie, entralnant lesdits sachets a vitesse constante, jus- 
25 qu'a un second transporteur dispose dans 1'axe du premier et 
dont la vitesse de defilement est supdrieure a la vitesse du 
premier transporteur a bande d'une quantity positive regla- 
ble, destinSe a imposer un espacement entre les sachets 
successif s ; 

30 c) la tete du second transporteur, montee sur un plateau 
mobile, peut avancer ou reculer hor izontalement suivant 
l'axe dudit transporteur, en procurant un tapis d'une 
longueur utile dependant de l'avancement ou du recul de la 
tete dudit transporteur 4; 

35 d) un sachet, etant detects* en bout dudit tapis, declenche 
le recul rapide de la tete du tapis, liberant ainsi le sa- 
chet, tout en continuant de reculer pour permettre au sachet 
suivant, dans un mouvement conjugue ri'avance du tapis et de 
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recul de la tit., d'etre libere en une position pred* termi- 
ng par rapport au sachet precedent et einsi de suite jus- 
Mu-a constituer la depose d'un rang complet sur une zone 
d accumuletion horizontals, qui peut alors liberer ledit 
5 rang qui vient ainsi eugmenter le remplissage d'une caisse 
positionnee a cet effet par un convoyeur a palettes; 

e) soit directement par gravity 

f) soit indirectement par 1 . intermediate d . un nouveau 
transporteur a godets venant alimenter un dispositif de 

10 prehension, pour integrer positivement les rangs de sachets 
dans ladite caisse, 

9) dens le meme temps et pour permettre a la zone d'accu- 
mulation video de son contenu de revenir en position even- 
cee, avec une Vitesse d'avence au moins egale a la vitesse 

15 de defilement du tepis ce qui a pour effet d ■ interrompre 
virtuellement la depose, tout en ramenant la tete a 1 -entree 
de la zone d • accumula tion ou elle marque un temps d'arret 
juste suffisant pour qu'un aachet soit a nouveau detecte et 
le cycle reconduit ft 1'identique suivant les etapes ft partir 

20 de »d», jusqu'au remplissage complet de la caisse, 

h) ladite caisse est alors evacuee par le convoyeur ft palet- 
tes et positionnee sous un plateau de contrftle de remplis- 
sege qui descend dans la caisse pour success! vement tasser 
le contenu et contr81er le niveau de remplissage 5 

i) le convoyeur ft palettes emmenant simultanement une nou- 
velle caisse au poste d - encaisssge , le cycle complet est 
reconduit pour son remplissege. 

Suivant une caracteristique complementaire du proce- 
de selon l'invention, on realise le controls de remplissage 
des caisses en utilieant avantageusement le pleteeu presseur. 
qui vient, dans une premiere phase, tasser le contenu des 
caisses en fin du cycle de remplissage, et, dens une deuxie- 
me phase, le meme plateau descendant ft pression constante 
our le contenu de la caisse detectera un defaut de remplis- 
sage si la course est trop longue ou reciproquemen t , si le 
plateau est positionne en fonction d'une course correcte 
qui detectera un exces de remplissage si la pression esJ 
trop forte. 
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ConformSment a une premise variante du proc£d6 
selon l'invention, lea produits en sachets souples sont 
introduits par gravity depuis une zone ou les sachets sont 
prgalablement accumul§s en rangs complete qu'i tombent, a 
5 1'ouverture rie volets prSvus a cet effet, dans la caisse ou 
ils seront g£ne*ralement empilgs rang sur rang en deux ensem- 
bles juxtaposes, pour d^videntes raisons gcnomiques j le 
poste d 1 encaissage gtant fixe dans l'espace et ne comportant 
qu'une ligne ri 1 encaissage , il convient done de dgplacer la 

10 caisse sous le poste pour constituer la juxtaposition de 
rangs successifs. A cet ggard, la caisse arrivant au poste 
d* encaissage par un convoyeur a palettes est prise en char- 
ge par lection de deux flasques lateraux venant enserrer la 
caisse, ainsi dgsolidar iade du convoyeur a palettes j les 

15 deux flasques «§tant soliriaires d'un chariot mobile, ils 
peuvent se dgplacer suivant une direction horizontale, 
transversalement par rapport a l'axe d 1 encaissage , et 
entralner al ternativement la caisse de part et d' autre de la 
zone d'accumulation, en errant ainsi deux piles juxtaposes 

20 de rangs complets de sachets 5 en fin de cycle, la caisse 
est evacuee vers la zone de contrfile, pendant que la suivan- 
te est positionn^e sous le poste d 1 encaissage . 

Conf ormgment a une deuxieme variante du proc6d<§ 
selon l'invention, les produits en sachets souples, prSala- 

25 blement eccumulSs en rangs complets sur une zone d'ou ils 
sont lib<§ri§s par 1'ouverture de volets pre*vus a cet effet, 
sont repris par un transporteur avancant pas a pas pour 
positionner a chaque arret un godet sous les volets de la 
zone d'accumulation. 

30 par un de ses c6t6s, chaque godet est muni d 1 un 

poussoir transversal susceptible de resserrer le rang de 
sachets dans ledit godet pour une mise a le cote rie la cais- 
se ; les poussoirs sont ectionnils par une tringlerie venant 
en appui positif sur un rail de guidage fixe dont la forme 

35 predetermined induit le defacement progressif . Le convoyeur 
a godets alimente alors un systeme de prehension qui vient 
par depression, retirer le contenu des deux godets pour les 
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deposer directement dans la caisse, da maniere ft constituer 
o'un seul coup las deux pilas juxtaposes de range complets 
da sachets. 

Las divers mouvements du systfeme de prehension sont 
5 obtenus par le moyen conventionnel d • un robot "deux axes", 
en revanche, l-alement particuliar de prehension est coneti- 
tue d'un support deformable muni da part at d'autre de pla- 
teaux coplanaires horizontaux comportant le systems a de- 
pression tel que des ventouaes par example. Lee deux ple- 
10 taaux viennent alors «coiff er « les deux derniers godets du 
transporteur pour operer le transfert dans la caisse ; pen- 
dant le transfert, le support deformable des platea'ux ef- 
fectuera le rapprochement desdits plateaux pour une depose 
en piles juxtaposees et, dans un mouvement inverse, le sup- 
port se repositionnera sur deux nouveaux godets pour effec- 
tuer une nouvelle depose, jusqu'eu total remplissage de la 
caisse qui sera alors evacuee vers la zone de contrflle, 
pendant que la suivante est positionnee sous'le poste d'enl 
caissage . 
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Quelle que soit la variante d'execution du precede, 
on realise un encaissage de produits en sachets souples dans 
les meilleurs conditions de remplissage puisqu'on peut con- 
tr81er & cheque instant le cheveuchement et/ou la position 
relative des sachets dans cheque couche de l'empilage s on 
peut done obtenir non seulement une grande precision meis 
sussi une homogeneity constante dens l'encaissage de tels 
produits. 

On decrira ci-apres,ft titre d'exemple non limitatif, 
une forme d'exfeution de la presente invention, en reference 
30 au dessin annexe sur lequel : 

La figure 1 est une vue en plan scheroatique du riis- 
positif d'encaissage dans sa variante evec reprise et trens- 
fert positif, montrant 1 ' implantation relative des elements 
principsux du dispositif. 

La figure 2 represente une vue en elevation du dis- 
positif suivant la figure 1. 
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Les figures 3A , 3B , 3C , 3D , 3E sont des vues en ei6va- 
tion schematiques illustrant respec tivement les cinq etats 
principaux du transporteur a t§te retractable pour consti- 
tuer des rangs complets de sachets sur une zone d'accumula- 
5 tion. 

La figure 4 est une vue de c6te schematique du dis- 
positif d'encaissage selon la variante de I'invention repre- 
sentee sur la figure 1. 

La figure 5 est une vue de c8t6 schematique du dis- 

10 positif d'encaissage selon la variante de l 1 invention prevo- 
yant un remplissage direct par gravite. 

La figure 6 est une vue en elevation rie la variante 
de l'invention suivant la figure precedente. 

Conformement a la figure 1, les sachets souples 1 se 

15 presentent sur un transporteur vibreur 2 dont les oscilla- 
tions sont superposees au mouvement principal d'avance, en 
creant ainsi une repartition uniforme des produits, tels que 
bonbons, dans les sachets 1 qui leur procure une epaisseur 
moyenne relativement constante, ainsi qu'une relative mise a 

20 plat. En I'etet, les sachets 1 sont alors repris unitaire- 
roent sur un transporteur 3 entralne par un moteur a courant 
continu a une vitesse d'avance fixee pour l'exemple a V m/s. 
En reprise de ce transporteur 3 succede un nouveau transpor- 
teur 4 qui offre plusieurs caracter i stiques illustrees par 

25 l'ensemble des schemes de la figure 3. 

Une premiere car acter istique liee au transporteur 4 
resulte de la vitesse de defilement de sa bande d'enroule- 
ment regiee, grace a un moteur a courant continu, a une 
valeur superieure a la vitesse V du transporteur 3 ; le 

30 differentiel reglable de vitesse entre la sortie du trans- 
porteur 3 et l'entree du transporteur 4 ov6e un decalage 
spatial entre les sachets 1 successifs, proper tionnel au 
m§me differentiel de vitesse, afin de manager des temps 
morts utilisables ul terieurement dans le processus d'encais- 

35 sage. Une autre caracteristique du transporteur 4, conforme 
a l'invention, ressort de la tete retractable 5 riudit trans- 
porteur 4 qui peut osciller longi tudina lemen t entre deux 
positions extremes predeterminees conformes aux figures 3A 
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et 3B dans le plan du tapis 4a recevant lea sachets 1, ce 
qui per.net de feire verier la longueur utile de convoyage. 
On notera que les mouvements de la t&te retractable 5 sont 
obtehus par des moyena connus d • un chariot mobile ou tout 
5 autre systeme a bras de levier entrains par un moteur d'a- 
vance aventageusement a oourant continu. 

Par ailleurs, la longueur totale de la bande du 
transporteur 4 eta.nt constante par construction et les de- 
placements de la tete 5 introduisent une modification de la 
10 longueur utile du tapis 4e, il convient d'egir aur la lon- 
gueur de retour 4b dudit tapis, corr elativement variable, 
pour conserver une tension de bande constante ; a cet egard, 
on intercale un tambour 6 de guidage dans la partie de la 
bande qui est en retour aous le tapia 4a, pour compenaer, a 
cheque deplacement de la tete 5, les veriations de longueur 
qui en resultent. En effet le tambour 6 peut se deplecer 
longitudinalement sous le tepis 4a, dens un plan horizontal, 
l'axe de rotation dudit tambour 6 etent monte aur un chariot 
mobile tiont le emplacement, conjugue avec celui de la t&te 
5, est contr61<§ par un moteur a vitesse variable aventageu- 
sement a courant continu. 

Ainsi perfectionn«S, le transporteur 4 peut executer 
des rangs complete de sachets 1 sur une zona d' accumulation 
7 tout en recevant de maniere continu les sachets 1 predis- 
25 poses sur le transporteur 3. 

La figure 3A illustre la premiere phese d'epproche 
des sachets 1 dont 1 'ecartement relatif est obtenu grace au 
differentiel de vitesse des deux trsnsporteurs 3 et 4. Un 
premier sechet arrivant en bout du transporteur 4, la t&te 5 
dudit transporteur 4 .Stent alors en position avancee maxi- 
male, est detects par un classique detecteur de position ce 
qui declenche le recul de la tete 5 suivant la fleche A ; 
parallfelement, le tambour 6 se deplace dans le m&me sens 
pour replier l'exces de bande en retour 4b induit par le 
recul de la t&te 5, afin de maintenir constante la tension 
du tapis 4a et de la t&te 5, afin de maintenir constante la 
tension du tapis 4a et degager la partie avancee du trans- 
porteur 4. 
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Des que le recul de la t§te 5 est amorce, ie sachet 
1 tombe sur un plateau fixe 7 et constitue le debut du rang; 
le recul de la tete 5 se poursuit jusqu'a l'arrivee du sa- 
chet suivant, decaie par le differentiel de vitesse d'une 
5 valeur telle que sa depose vienne s'effectuer a cfite du 
premier sachet sur le plateau 7, avec ou sans chevauchemen t 
partiel suivant le type d'encaissage que l'on souhaite rea- 
liser, conformement a la figure 3B, et ainsi de suite jus- 
qu'a constituer un rang complet tel qu'il est represente sur 

10 la figure 3C. Lorsque la tete 5 arrive en bout du plateau 7 
definissant la zone d ' accumulation , on inverse alors le 
mouvement de la tete 5 et correiativement du tambour-tenrieur 
6, pour ramener la tSte 5 en position avanc£e, sans changer 
la vitesse de defilement du tapis 4a qui poursuit normale- 

15 ment son approvisionnement en sachets 1, tel que represents 
sur la figure 3D, ou le sachet 1 arrive sur le transporteur 
4 a vitesse normale. 

Comme la longueur utile du tapis 4a augmente en 
avant dudit sachet 1 suivant la fleche B, son arrived au 

20 bout du transporteur 4 est retarded juste assez pour que, 
d'une part, la tete 5 ait le temps de revenir en position 
avancee maximale a 1'entree de la zone ri 1 accumulation 7 et 
que, d'autre part, cette derniere ait lib^re* le contenu 
precedent conformement a la figure 3E, en sorte que ledit 

25 sachet detecte a cet instant dedenche le mouvement de recul 
de la t6te 5 et soit ainsi lib6re sur la zone 7 pour consti- 
tuer le depart d'un nouveau rang complet, cheque cycle se 
poursuivant ainsi. On remarquera que la zone 7 est en reali- 
te un plateau oonstitue de deux demi-volets 8a et 8b tels 

30 que representes sur les figures 2 et 6. 

Ces volets 8 sont en position horizontale pendant la 
depose d'un rang par le transporteur 4 et ils peuvent pivo- 
ter vers le bas autour d'axes 9a et 9b situes a l'exterieur 
de cheque demi-volet en position verticale facilitant ainsi 

35 les etapes d'encaissage suivant, comme il sera vu plus loin. 

Dans une premiere variante du dispositif d'encais- 
sage suivant l f invention, les sachets 1, constitues en rang 
complet comme il vient d'etre riit, sont recueillis dans des 
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godets 10 positions pas a pas sous la zone ri ■ accumulation 
7 par un transporteur 11 dispose* per pendiculair.emen t a la 
ligne d'encaissage du transporteur 4 conformeroent aux figu- 
res 1 et 2. 

Des qu'un godet 10 a recu un rang de sachets, aide- 
en cela par un guidage des produits grace aux volets 8, il 
se deplace d'un pas vers un poste d'encaissage 16. A i'une 
des extremites 12 de cheque godet 11 un poussoir 13, se 
deplace longitudinalement dans le godet 10 au moyen d'une 
tige 14 venant en appui positif sur un rail de guidage 15, 
monte fixe a 1'exterieur du transporteur 1. Le rail 15, 
grace a un profil etudie en ce sens, resserre progressive- 
ment les sachets formant le contenu de chaque godet 10 pour 
les amener au poste d'encaissage 16 a la cote longi tudinale 
des caisses 17. A ce moment, un ou deux dispositifs de pre- 
hension 18, suivant qu'on travaille avec un ou deux poste 
d'encaissage, viennent saisir le contenu de deux godets 10, 
chacun par des dispositifs classiques a depression 19, pour 
les deposer positivement dans les caisses 17 grace a un 
classique manipula teur "deux axes" conf ornament a la figure 
4. 

Les dispositifs de prehension 18 comportent un jeu 
de leviers constituent un par al le logr amme deformable com- 
mande par un simple verin 20 dispose en diagonale. De part 
25 et d'autre dudit paralieiogramme sont disposes les disposi- 
tifs a depression 19. Ainsi une action du verin 20 a pour 
effet de resserrer ou ecarter les deux dispositifs 19 afin 
d 'adapter, pendant le transfert positif des rangs dans les 
caisses 17, I'entr'axe des mimes rangs de produits depuis 
une valeur initiale egale a celle des godets 10 jusqu'a une 
valeur correspondent a la largeur des caisses 17. 

Ces caisses 17 sont par ailleurs amenees sous les 
postes d'encaissage 16 par un convoyeur a palettes 21 et 
positionnees par des butees escamotables 22 ; les rangs sont 
35 introduits par couche successive de deux rangs juxtaposes 
jusqu'au remplissage des caisses 17 qui sont alors evacuees 
sur le convoyeur 21, en temps masque pendant le retour des 
outils de transferts, vers le poste de controle 23 ou elles 
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arrivent contre une but6e 24, d'autres caisses se trouvant 
du meme fait positionn^es sous le poste ri 1 encaissage 16 pour 
un nouveau cycle. 

Dans une variante simplified du dispositif d'encais- 
5 sage suivant l'invention conf ornament aux figures 5 et 6, 
cheque rang complet depose" sur la zone d ■ accumulation 7 per 
le transporteur 4 est directement introduit dens une caisse 
17 amende par le convoyeur a palettes 21 et positionne*e , a 
cet effet, per une but6e 25 eu droit de la zone d'accumula- 
10 tion 7, dont les volets 8 en s'ouvrant contribuent a la 
se*curit6 du remplissage, en interdisant les rabats de la 
caisse de se refermer, et en guidant la descente des sachets 
1. 

Dans le cas ou l'encaissage s'effectue en deux piles 

15 juxtaposes de rangs de sachets 1 dans la caisse 17 condi- 
tionnSe a cet <§gard, un dispositif simple de d<§placement 
lateral de la caisse 17 en coups de chargement eat propose 
dans l"invention conf orm<5ment aux figures 5 et 6. Deux flas- 
ques 26a et 26b viennent enserrer la caisse 17 de part et 

20 ri'autre du convoyeur 21 ; ces flasques sont solidaires de 
deux chariots mobiles 27a et 27b pouvant se d<§plecer hori- 
zontalement dans une direction transversale par rapport a la 
ligne d " encaissage , suivant les fleches C sur le figure 6. 

La caisse 17, prise en charge par les flasques 26, 

25 peut etre done al terna tivement positionn^e a gauche et a 
riroite de la zone 7 afin de cr<5er, a cheque ouverture des 
volets 8e,8b de ladite zone 7, une j uxteposi tion de rangs de 
sachets, le mouvement se poursuivant jusqu'au remplissage 
complet de la caisse 17 qui est ensuite 6vacu<5e par le con- 

30 voyeur 21 vers le poste de controle 23 commun a toutes les 
variantes du precede** 

Le poate de contrBle 23 est constituS, selon une 
caractSristique de l'invention, d'un plateau 28 venant coif- 
fer le contenu de la caisse 17 positionnSe grace a une but<§e 

35 24. 

Dans une premiere phase, le plateau 28 est descendu 
dans la caisse 17 par des vgrins classiques 29 afin d'effec- 
tuer un tassement ; dans une deuxieme phase, le m6me plateau 
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28 est positionne dans la ceisse, a une hauteur correspon- 
dent a un remplissege theorique normal de la meme caisse 5 ' 
on oontrflle alors la pression qui, a cette altitude, solli- 
cite le plateau 28, et cette pression est comperee a la 
plage de pression theorique resultant d'un remplissege nor- 
mal. Si la pression observee est plus forte c'est que le 
remplissege est excessif j inversement, le plateau etant 
limite h une pression constants de descente, la course 
observee jusqu'a son arret sur le contenu de le caisse devra 
correspondre h une altitude theorique en dessus de laquelle 
la ceisse sera insuf f isamment remplie. 

On observers que les temps d'execution de ces func- 
tions de tassage et de controle de remplisssge s'effectuent 
en temps masque comme d'ailleurs toutes les autres opere- 
15 tions de convoyage de caisse ou de transfert qu'il s'agisse 
de la zone d ' accumulation 7 oo du dispositif de prehension 
18. L'ensemble des operations, qu'elles se succedent ou 
qu'elles s' e ffectuent en temps masque, est totalement coor- 
donne per un automate programmable. II est evident que tout 
sutre combinaison dans la succesion des etapes du procede 
selon 1 'invention ou tout autre disposition pour le mettre 
en oeuvre entrerait pleinement dans le cadre de la presente 
invention . 
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REVENDICAT10NS 
1.- Procede d'encaissage de produits en sachets 
soule se presentent en vrac et en continu permettent, d'une 
part, le posi tionnement precis desdits sachets dans leur 
5 caisse selon une configuration pouvant, a le demende, ve- 
rier instantanement sans interruption de l'encaissage et 
procurant, d'autre part, un contrfile firiel du remplissege 
des caisses, caracterisS en ce que : 

e) les sechets (1) eont elimentds en vrec eur un trenspor- 
10 teur-vibreur (2) qui assure une vonne repartition du produit 
dans les sachets; 

b) les sechets (1) sont ensuite repris par un trsnsporteur a 
bande (3), entralnant lesdits sachets (1) s vitesse cons- 
tants (V), jusqu'fc un second trensporteur (4) dispose dens 

15 l'axe du premier et dont le vitesse de defilement est supe- 
rieure a la vitesse (V) du premier trensporteur e bande 
d'une quentite positive reglable (x), destinee a imposer un 
espacement entre les sschets (1) successifs; 

c) la tfite (5) du second trensporteur (4), montee sur un 
20 pleteeu mobile, peut avancer ou reculer horizontelernent 

suivent l'axe dudit transporteur (4), en procurent un tepis 
(4s) d'une longueur utile dependant de l'avencement ou du 
recul de le t&te (5) dudit trensporteur (4); 

d) un sachet (l), etant detecte en bout dudit tepis (4e), 
25 declenche le recul repide de le tete (5) du tepis (4s) libe- 

rent einsi le sachet (1), tout en continuant de reculer pour 
permettre eu sachet suivent, dsns un mouvement conjugue 
d'evence du tepis (4e) et de recul de le tete (5) , d'etre 
libere en une position predeterminee per rapport au sachet 

30 precedent et einsi de suite jusqu's constituer la depose 
d'un rang complet sur une zone d ' accumulation horizontele 
(7), qui peut alors liberer ledit rang qui vient einsi eug- 
menter le remplissage d'une caisse (17) positionnee a est 
effet par un convoyeur a palettes (21) : 

35 e) soit directement par gravite, 
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f) soit indirectement par 1 - intermediate d'un nouveau tans- 
porteur (11) * QOfiets Uo) venant aliraenter un dispositif 
de prehension (18), pour integrer positivement lea raogs de 
sachets (1) dans ladite caisse (17), 
5 g) dans le meme temps et pour permettre a la zone d'accumu- 
lataon (7) videe de son contenu de revenir en position 
d'origine pour un nouveau chargement, la tfite (5) du tapis 
(4a) retourne en position avancee, avec une Vitesse d'avan- 
ce au moins egale a la Vitesse de defilement du tapis (4a) 
10 ce qui a pour effet d ■ interrompre virtuellement la depose, 
tout en ramenant la tete (5) a 1-entree de la zone d'accu- 
mulation ( 7) ou elle marque un temps d'erret juste suffi- 
sant pour qu'un sachet (1) soit a nouveau detecte et le 
cycle reconduit a l'identique suivant lea etapes a partir de 
15 »d% jusqu'au remplissege complet de la caisse (17), 

h) ladite caisse (17) est alors evacuee par le con'voyeur a 
palettes (21) et positionnee sous un plateau (28) de con- 
trfile de remplissage qui descend dans la caisse (17) pour 
successivement tasser le contenu et controler le niveau de 

20 remplissage j 

i) le convoyeur a palettes (21) emmenant simultaneement une 
nouvelle caisse (17) au poste d'encaissage (16 ou 16'), le 
cycle complet est reconduit pour son remplissage. 

2. - Precede suivant la revendication 1 caracterise 
en ce que dans l'etepe d, un presseur pneumatique (28,29), 
descendant dans la caisse (17) pour effectuer successive, 
ment un tassement des sachets 1 et un contrflle de remplis- 
sage, detecte : 

- un remplissage incomplet par le contrdle de la course du 
30 presseur (28,29) 

- un remplissage excessif par le controle de la pression. 

3. - Procede suivant l'une quelconque des revendica- 
tions precedentes caracterise en ce que pour l'encaissage en 
continu de produits en sachets souples empilas rang sur rang 
en deux ensembles juxtaposes dans une caisse dont le rem- 
plissage s'effectue per gravite, caracterise en ce que ladi- 
te ceisse (17) est prise en charge par un chariot mobile 
(27) pouvant se deplacer suivant une direction horizontale, 
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transversaleroent pap rapport a l'axe d 1 encaissage , afin de 
deplacer lateralement la caisse (17), par exemple a gauche 
apres la depose d'un premier rang complet, d'une distance 
sensiblement egale a la largeur dudit rang en declenchant la 
5 depose dans la caisse d'un nouveau rang complet juxtapose* au 
precedent, la caisse (17) etant alors, par un mouvement 
inverse, remenee au droit du premier rang pour recevoir un 
nouveau rang, puis d§plac6e a nouveau vers la gauche pour 
recevoir le rang suivant et ainsi de suite jusqu'au remplis- 
10 sage complet de la caisse (17). 

4. - ProcSde* suivant l»une quelconque des revendica- 
tions 1 ou 2 caracte*ris<§ en ce que le dispositif de prehen- 
sion (18) introduit positivement et simultanement deux 
rangs complete juxtaposes dans la caisse (17), le temps de 

15 transfert Stent mis a profit pour resserrer leur entr'axe 
depuis une valeur initiale irientique a celle des godets (10) 
jusqu'a la valeur necessaire pour leur introduction dans la 
caisse (17). 

5. - Proc6d6 suivant la revendication 4 caracterise 
20 en ce que la longueur des rangs de produits est ajustee a la 

cote de la caisse (17) pendant leur transfert dans les 
godets (10) du transporteur (11) avant la prise en charge 
par le dispositif de prehension (IB). 

6. - Dispositif d'encaissage de produits en sachets 
25 souples se pr£sentant en vrac et en continu mettant en oeu- 

vre le procdde selon l'une quelconque des r e vendications 
pr<§c<§dentes caracterise en ce qu'il met en ligne le trans- 
porteur-vibreur (2) venant alimenter un transporteur a 
banrie (3) dont la vitesse de defilement est maintenue a une 

30 valeur prede ter minee (V), alimentant a son tour un tapis 
(4a) dont la longueur utile de transport peut verier dans 
de larges proportions par retraction et etirement de la tete 
(5) du tapis (4a) alternativement dans un plan horizontal, 
et dont la vitesse de defilement est maintenue a une valeur 

35 predeterminee superieure a la valeur predeterminee (V) d'une 
quantite positive et reglable(x), composant ainsi des rangs 
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de sachets (1) sur une zone d • accumulation (7) dans des 
disposition predetermines de chevauchement tenant compte du 
type d'encaissage . 

7.- Dispositif suivent la revendication 6 carac- 

5 tense en ce que la longueur de retour de bande (4b) du 
treneporteurU), variable en fonction de la position de la 

ete retractable (5), est replies sous le tapis (4a) dudit 
transporteur (4) par un tambour de guidage ( 6 ) dont l-exe 
de rotetion peut se deplecer horizontalement dans un plan 
10 Parallele au plan du tapis (4a), et dispose sous le meme 
tapis (4a) de maniere a maintenir la tension de le bande du 
transporteur ( 4) constante dans un mouvement conjugue avec 
celui de la tfete (5). 

8.- Dispositif suivant l'une quelconque des reven- 
15 dications 6 ou 7 caracterise en ce que la zone d'eccumula- 
tion (7) permettant la constitution d'un rang complet de 
sachets(l) est constituee de deux volets (8) longitudina- 
lement juxtaposes dans un plan horizontal, et pouvant sur 
commande pivoter simultsnement vers le bas autour d'axes (9) 
disposes sur les bords exterieurs des volets (8) et coli- * 
neaires a la ligne des transporteurs (2,3,4.) afin de libe- 
rer le rang complet de sachets (1) soit directement dans 
une caisse (17) , les volets (8) en position verticale in- 
terdisent la fermeture des rabats de cette ceisse, soit 
mdirectement en reprise, les volets (8) en position verti- 
cale venant guider le transfert des sachets (1) dans des 
godets (10) d'un transporteur (11). 

9.- Dispositif suivant la revendication 8 carac- 
terise en ce que cheque godet du transporteur (11) assurant 
le transfert pas-a-pas des sachets (1) au poste d'encais- 
sage (16) est muni d-un poussoir (13) pouvant se deplacer ' 
a 1-interieur dudit godet (10), suivent une direction trans- 
versale par rapport au sens d- avancement, d'une distance 
variant avec le profil epproprie d'un rail fixe (15)- sur 
lequel il est guide par 1 ■ intermediate d'un jeu classique 
de tige et de galets (14) afin de resserrer les sachets (1) 

6 la cote de la caisse (17). 
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10. - Dispositif suivant la revenriicatinn 9 caracte- 
rise en ce que le dispositif de prehension (IB) est consti- 
tu6 de deux tStes (19) a depression classiques, montees 
colineairement de part et d'autre d»un support (18) a pa- 

5 r allelogramme deformable, venant simultandment coiffer les 
contenus de deux godets (10) successifs amends au droit 
desdites t6tes (19) par le transporteur (11) pour les 
transferer positivernent dans une caisse (17), l'entr'axe des 
tetes (19) variant ainsi d f une position initiale identique 
10 a l'entr'axe des godets ( 10) jusqu'a une position finale 
sensiblement egale a la largeur d'un rang de sachets (1). 

11. - Dispositif suivant l'une quelconque des' reven- 
dications 6 a 10 caracterise en ce que tous les moteurs 
d'entrainement des transpor teurs (2,3,4) ainsi que de la 

15 t§te retractable (5) et du tambour (6) avantageusement du 
type a courant continu, peuvent fonctionner a vitesse va- 
riable afin de regler a volonte toutes les vitesses absolues 
ou relatives du defilement reel ou apparent des sachets (1) 
sur les transporteurs (2,3,4). 

20 12.- Dispositif suivant la revendication 8, pour 

I'encaissage en continu de produits en sachets souples, 
effectue directement par grevite dans une caisse (17) posi- 
tionnee a cet effet par le convoyeur a palettes (21) au 
droit de la zone d 1 accumulation, caracterise en ce que la 

25 caisse (17) est desolidarisee du convoyeur (21) par le 
serrage de deux flasques (26a, 26b) venant en appui sur les 
cotes de la caisse de part et d'autre du convoyeur ( 21), 
les deux flasques (26a, 26b) etant soliriaires d'un chariot 
mobile (27) assurant ainsi le deplacement lateral de la 

30 caisse (17) sous l'aire d'encaissage (16), pour permettre 
de placer des rangs de sachets juxtaposes. 
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Abstract 



The present invention relates to a method for boxing products in flexible sachets presented in bulk 
and continuously, as well as to a device implementing the said method. This device is characterised 
in that it places in line the conveyor-vibrator 2 supplying a belt conveyor 3 whose speed of advance 
is maintained at a predetermined value V, supplying, in its turn, a belt (carpet) 4a whose useful 
transport length can vary within wide proportions by means of retraction and stretching of the head 5 
of the belt (carpet) 4a, alternately, in a horizontal plane, and whose speed of advance is maintained 
at a predetermined value greater than the predetermined value V by a positi ve and adjustable 

[sf 

quantity x, thus making up rows of sachets 1 on an accummmulation area 7. 1 
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